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Discos de corte
Rectos y de centro deprimido 
para máquinas portátiles angulares.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO CARACTERÍSTICAS CANT. MIN.

DISCOS RECTOS

101 x 3,2 x 15,8 TRS-186-1SL­­­­­­­10A36R4B47 100

114 x 3,2 x 22,2 TRS-171-1SL 10A36R4B47 100

178 x 3,2 x 22,2 TRS-5-2­­­­­­­­­­­­­­­­10A30R4B47 50

230 x 3,2 x 22,2 TRS-9-2 10A30R4B47 50

178 x 3,0 x 22,2 41F-5-4657­­­­­­­­­­­A30S4BF47A 50

230 x 3,0 x 22,2 41F-9-4657­­­­­­­­­­­A30S4BF47A 50

DISCOS DE CENTRO DEPRIMIDO

101 x 3,2 x 15,8 27TR-1-1­­­­­­­­­­­­­­10A36R4B47 50

114 x 3,2 x 22,2 27TR-3-1 10A36R4B47 50

178 x 3,2 x 22,2 27TR-5-2 10A30R4B47 50

230 x 3,2 x 22,2 27TR-9-2 10A30R4B47 50

178 x 3,0 x 22,2 42F-5-4657 A30S4BF47A 50

230 x 3,0 x 22,2 42F-9-4657 A30S4BF47A 50

DISCOS RECTOS FINOS Y DE CENTRO DEPRIMIDO ULTRAFINO

115 x 0,75 x 22,2 42F-1-9010­­­­­­­­­­­A60R-BFXA 25

114 x 1,0 x 22,2 41F-17-9002 A60Q-BFXA 25

114 x 1,6 x 22,2 41F-16-5662 A46Q-BFXA 25

178 x 1,6 x 22,2 41F-19-5662 A46Q-BFXA 50

230 x 1,9 x 22,2 41F-20-5662 A46Q-BFXA 50

DISCOS RECTOS Y DE CENTRO DEPRIMIDO

114 x 3,0 x 22,2­­­­­ 42F-3-4849 A30T3BF82A2 50

178 x 2,0 x 22,2 41F-18-4849 A30T3BF82A2 50

178 x 3,0 x 22,2­­­­­ 41F-5-4849 A30T3BF82A2 50

178 x 3,0 x 22,2­­­­­ 42F-5-4849 A30T3BF82A2 50

230 x 3,0 x 22,2­­­­ 42F-9-4849 A30T3BF82A2 50

DISCOS RECTOS

114 x 3,2 x 22,2 TRS-171-205SL­­­1C36R4B47C 100

178 x 3,2 x 22,2 TRS-5-47 1C30R4B47C 50

230 x 3,2 x 22,2 TRS-9-47 1C30R4B47C 50

DISCOS DE CENTRO DEPRIMIDO

101 x 3,2 x 15,8 27TR-1-205SL 1C36R4B47C 50

114 x 3,2 x 22,2 27TR-3-205SL 1C36R4B47C 50

178 x 3,2 x 22,2 27TR-5-47 1C30R4B47C 50

230 x 3,2 x 22,2 27TR-9-47 1C30R4B47C 50

TIPO MEDIDAS CÓDIGO CARACTERÍSTICAS CANT. MIN. APLICACIÓN

LINEA SECUR® EXTRA

APLI CA CIÓN

Pa­ra­el­cor­te­de­plan­chue­las,­per­fi­les,­án­gu­los,­etc.­de­ace­ros

de­ba­ja­y­me­dia­alea­ción,­ace­ros­ino­xi­da­bles­y­fun­di­ción.

Para­el­corte­de­aceros,­fundición­e­inoxidables.­De­excelente

corte­y­gran­duración.

Pa­ra­el­cor­te­de­plan­chue­las,­per­fi­les,­án­gu­los,­etc.­de­ace­ros­de

ba­ja­y­me­dia­alea­ción,­ace­ros­ino­xi­da­bles­y­fun­di­ción.

Para­el­corte­de­aceros,­fundición­e­inoxidables.­De­excelente

corte­y­gran­duración.

Planchuelas,­chapas,­perfiles,­tubos­de­acero­y­­fundición,

son­fácilmente­cortados­con­menor­desperdicio­de­material,

superficies­más­limpias,­mínimas­rebabas­y­cortes­más­rápi-

dos.­Ap­tos­pa­ra­ace­ros,­fun­di­ción­y­ace­ros­ino­xi­da­bles­"No

con ta mi nan te".­Li­bre­de­Fe,­S­y­Cl­(≤­0,1%).­­

De­al­ta­ca­pa­ci­dad­de­cor­te­y­lar­ga­vi­da­úti­l,­es­pe­cial­men­te­re-

­co­men­da­do­pa­ra­ace­ros­ino­xi­da­bles.­­"No con ta mi nan te"

del­ma­te­rial­tra­ba­ja­do,­de­bi­do­a­su­ba­jo­con­te­ni­do­de­Fe,­S­y

Cl­(≤­0,1%).­

Para­el­corte­y­trabajo­de­la­piedra­natural­y­artificial,­mármol,

granito,­refractarios,­hormigón,­tejas,­fibrocemento,­mampostería

y­todo­otro­tipo­de­material­no­metálico.

Para­el­corte­y­trabajo­de­la­piedra­natural­y­artificial,­mármol,

granito,­refractarios,­hormigón,­tejas,­fibrocemento,­mampostería

y­todo­otro­tipo­de­material­no­metálico.

DISCOS  RECTOS FINOS 

114 x 1,0 x 22,2 41X-17-9003 A60-BF 25

114 x 1,6 x 22,2 41X-16-9000 A46-BF 25

178 x 1,6 x 22,2 41X-19-9000 A46-BF 50

DISCOS RECTOS FINOS 

115 x 1,6 x 22,2 41X-10-7000 A46-BF­INOX 25

125 x 1,6 x 22,2 41X-11-7000 A46-BF­INOX 25

DISCOS DE CENTRO DEPRIMIDO

114 x 3,0 x 22,2 42X-3-6050 A30-BF 25

178 x 3,0 x 22,2 42X-5-6050 A30-BF 25

230 x 3,0 x 22,2 42X-9-6050 A30-BF 25

114 x 3,0 x 22,2 42X-3-8000 C30-BF 25

178 x 3,0 x 22,2 42X-5-8000 C30-BF 25

Muy buena relación precio/rendimiento.

Plan­chue­las,­cha­pas,­per­fi­les,­tu­bos­de­ace­ro­y­fun­di­ción.­Mí­-

ni­mas­re­ba­bas­y­cor­tes­más­rá­pi­dos.­

Plan­chue­las,­cha­pas,­per­fi­les,­tu­bos­de­ace­ro­y­fun­di­ción.­Mí­-

ni­mas­re­ba­bas­y­cor­tes­más­rá­pi­dos.­"No con ta mi nan te".­Li­-

bre­de­Fe,­S­y­Cl­(≤­0,1%).

Pa­ra­el­cor­te­de­plan­chue­las,­per­fi­les,­án­gu­los,­etc.­de­ace­ros

de­ba­ja­y­me­dia­alea­ción,­ace­ros­ino­xi­da­bles­y­fun­di­ción.

Para­el­corte­y­trabajo­de­la­piedra­natural­y­artificial,­mármol,

granito,­refractarios,­hormigón,­tejas,­fibrocemento,­mampostería

y­todo­otro­tipo­de­material­no­metálico.

Velocidad 
periférica:
máxima 80 m/s

r.p.m. máxima:
ø 101 = 15.200 rpm   

ø 114/115 = 13.400 rpm   

ø 125 = 12.200 rpm

ø 178 = 8.600 rpm    

ø 230 = 6.600 rpm

LINEA XPERT® TOOLS
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Velocidad 
periférica:
máxima 80 m/s

r.p.m. máxima:
ø 250 = 6.100 rpm   

ø 300 = 5.100 rpm   

ø 350 = 4.350 rpm

ø 400 = 3.800 rpm

ø 508 = 3.000 rpm

Velocidad 
periférica:
máxima 80 m/s
ø 300 = 5.100 rpm   

ø 350 = 4.350 rpm

ø 400 = 3.800 rpm

Velocidad 
periférica:
máxima 73 m/s
ø 508 = 2.750 rpm

TIPO MEDIDAS CÓDIGO CARACTERÍSTICAS CANT. MIN.

DISCOS DE CORTE REFORZADOS PARA MÁQUINAS FIJAS

250 x 3,2 x 25,4 TRS-4-1 10A36R4B47 10

300 x 3,2 x 25,4 TRS-18-1 10A36R4B47 20

300 x 3,2 x 32,0 TRS-6-1 10A36R4B47 20

300 x 4,0 x 32,0 TRS-12-1 10A36R4B47 15

350 x 3,2 x 25,4 TRS-19-2 10A30R4B47 20

350 x 3,2 x 32,0 TRS-7-2 10A30R4B47 20

350 x 4,0 x 32,0 TRS-13-2 10A30R4B47 15

400 x 4,0 x 32,0 TRS-14-2 10A30R4B47 10

400 x 4,5 x 25,4 TRS-22-2 10A30R4B47 10

400 x 4,5 x 32,0 TRS-24-2 10A30R4B47 10

508 x 4,5 x 25,4 TRS-10-32 M-1000R­ 10

508 x 4,5 x 25,4 TRS-10-33 M-2000R 10

88A30R4B47

52A30P4B59

250 x 3,2 x 25,4 TRS-4-47 1C30R4B47C 10

300 x 3,2 x 25,4 TRS-18-47SL 1C30R4B47C 20

300 x 3,2 x 32,0 TRS-6-47 1C30R4B47C 20

350 x 3,2 x 25,4 TRS-19-47SL 1C30R4B47C 20

350 x 3,2 x 32,0 TRS-7-47 1C30R4B47C 20

DISCOS DE CORTE REFORZADOS PARA MAQUINAS SENSITIVAS

300 x 2,5 x 25,4 41F-10-6102 A30N-BF02A2 20

350 x 2,5 x 25,4 41F-11-6102 A30N-BF02A2 20

400 x 2,5 x 25,4 41F-12-6102 A30N-BF02A2 15

300 x 3,0 x 25,4 TRS-1-31 L0109 20

350 x 3,0 x 25,4 TRS-2-31 L0109 20

400 x 3,0 x 25,4 TRS-3-31 L0109 15

300 x 3,0 x 25,4 TRS-1-229 L0110 20

350 x 3,0 x 25,4 TRS-2-229 L0110 20

400 x 3,0 x 25,4 TRS-3-229 L0110 15

DISCOS DE CORTE SIN REFUERZO PARA MÁQUINAS FIJAS

508 x 4,5 x 25,4 TR-10-32 M-1000­ 10

508 x 4,5 x 25,4 TR-10-33 M-2000 10

DISCOS DE CORTE REFORZADOS PARA MÁQUINAS SENSITIVAS

300 x 3,0 x 25,4 41X-1-6052 A30-BF 20

350 x 3,0 x 25,4 41X-2-6052 A30-BF 20

400 x 3,0 x 25,4 41X-3-6052 A30-BF 15

Discos de corte
Reforzados para máquinas 
fijas y sensitivas

LINEA SECUR® EXTRA

LINEA XPERT® TOOLS

TIPO MEDIDAS CÓDIGO CARACTERÍSTICAS CANT. MIN.

APLI CA CIÓN

Pa­ra­el­cor­te­de­ace­ros,­fun­di­ción­y­ace­ros­ino­xi­da­bles.

Pa­ra­el­cor­te­de­todo­tipo­de­aceros­y­de­secciones­grandes.

"Cor­te­Blan­co".

Más­du­ro­que­el­M-1000R.­Ideal­pa­ra­el­cor­te­de­aceros­en

pro­duc­ción,­de­sec­cio­nes­me­dia­nas­a­gran­des.

Pa­ra­el­cor­te­de­ace­ros­ino­xi­da­bles­"No con ta mi nan te del
ma te rial tra ba ja do".­Ba­jo­con­te­ni­do­de­Fe,­S­y­Cl­(≤­0,1%).

Pa­ra­el­cor­te­de­ma­te­ria­les­no­fe­rro­sos­(alu­mi­nio,­bron­ce,

co­bre,­la­tón,­etc.).

Pa­ra­el­cor­te­de­la­pie­dra­na­tu­ral,­már­mol,­gra­ni­to,­re­frac­ta­-

rios, hor­mi­gón,­te­jas,­fi­bro­ce­men­to,­etc.

Estos discos pueden utilizarse en máquinas tipo JEPSON,

HITACHI, MAKITA, BLACK & DECKER, DEWALT, etc.

Pa­ra­má­qui­nas­de­eje­di­rec­to­o­trans­mi­sión­por­co­rrea,­con

mo­tor­mo­no­fá­si­co­de­has­ta­2­H.P.­de­po­ten­cia­má­xi­ma.­Pa­-

ra­cor­tar­ma­ci­zos­y­per­fi­les­de­sec­ción­equi­va­len­te­has­ta

diá­me­tro­19mm.

Pa­ra­má­qui­nas­de­eje­di­rec­to­o­trans­mi­sión­por­co­rrea,­con

mo­tor­tri­fá­si­co­de­3­H.P.­de­po­ten­cia­mí­ni­ma.­Pa­ra­cor­tar

ma­ci­zos­y­per­fi­les­de­sec­ción­equi­va­len­te­has­ta­diá­me­tro

25mm.

Este tipo de discos se recomienda para el corte de
piezas cortas, que estén libre de vibraciones. Vp: 73 m/s

Pa­ra­cor­te­de­sec­cio­nes­gran­des.­"Cor­te­Blan­co".­

Más­du­ro­que­el­M-1000.­Ideal­pa­ra­cor­te­de­pro­duc­ción­de­
sec­cio­nes­me­dia­nas­a­gran­des.

APLI CA CIÓN

Estos discos pueden utilizarse en máquinas tipo JEPSON,
HITACHI, MAKITA, BLACK & DECKER, DEWALT, etc.

Pa­ra­má­qui­nas­de­eje­di­rec­to­o­trans­mi­sión­por­co­rrea,­con

mo­tor­mo­no­fá­si­co­de­has­ta­2­H.P.­de­po­ten­cia­má­xi­ma.­Pa­-

ra­cor­tar­ma­ci­zos­y­per­fi­les­de­sec­ción­equi­va­len­te­has­ta

diá­me­tro­19mm.

Productos­especiales
de­fabricación­
contra­pedido.

Las­mismas­medidas
que­para­los­discos
de­corte­de­acero.

Las­mismas­medidas
que­para­los­discos
de­corte­de­acero.

Productos­especiales
de­fabricación­
contra­pedido.
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Discos de desbaste
De centro deprimido para máquinas 
portátiles angulares.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO CARACTERÍSTICAS CANT. MIN.

101 x 4,8 x 15,8 27E-2-1 10A36R4B47 50

101 x 6,0 x 15,8 27E-1-1 10A36R4B47 40

114 x 4,8 x 22,2 27E-4-4850 A30Q-BFX 50

114 x 7,0 x 22,2 27E-5-4850SL A30Q-BFX 40

178 x 7,0 x 22,2 27E-7-4850 A30Q-BFX 25

230 x 7,0 x 22,2 27E-11-4850 A30Q-BFX 25

178 x 4,8 x 22,2 27E-6-2 10A30R4B47 35

230 x 4,8 x 22,2 27E-10-2M 10A30R4B47 35

178 x 7,0 x 22,2 27F-7-4656SL ZA30R4BF44 25

230 x 7,0 x 22,2 27F-11-4656SL ZA30R4BF44 25

178 x 7,0 x 22,2 27E-7-4M ALU60 25

230 x 7,0 x 22,2 27E-11-4M ALU60 25

101 x 4,8 x 15,8 27E-2-205SL 1C36R4B47C 50

114 x 4,8 x 22,2 27E-4-205SL 1C36R4B47C 50

178 x 7,0 x 22,2 27E-7-47 1C30R4B47C 25

230 x 7,0 x 22,2 27E-11-47 1C30R4B47C 25

178 x 7,0 x 22,2 27R-7-3 10AR 25

230 x 7,0 x 22,2 27R-11-3 10AR 25

114 x 4,8 x 22,2 27X-4-6050 A30-BF 15

114 x 6,4 x 22,2 27X-5-6050 A30-BF 12

178 x 6,4 x 22,2 27X-12-6051 A30-BF 10

230 x 6,4 x 22,2 27X-13-6051 A30-BF 10

LINEA RAPID®

APLI CA CIÓN

Pa­ra­el­amo­la­do­de­ace­ros­de­me­dia­y­alta­alea­ción,­inoxidables

y­fundición.­Apro­pia­do­pa­ra­cal­de­re­ria­pesada­y­cordones­de­sol-

dadura­eléctrica­donde­se­requiere­buena­remoción.

Pa­ra­el­des­bas­te­uni­ver­sal.­­Apro­pia­do­pa­ra­ace­ros­y­fun­di­-

ción­in­dis­tin­ta­men­te,­sin­ne­ce­si­dad­de­cam­biar­de­dis­co­pa­ra

uno­u­otro­ma­te­rial.­De­al­ta­re­mo­ción­y­al­mis­mo­tiem­po­de

lar­ga­du­ra­ción.­Es­pe­cial­men­te­re­co­men­da­do­pa­ra­ace­ros­ino­-

xi­da­bles­"No con ta mi nan te del ma te rial tra ba ja do",­pa­ra

pre­ve­nir­efec­tos­ne­ga­ti­vos­so­bre­el­ma­te­rial­tra­ba­ja­do­(co­rro­-

sión­por­in­crus­ta­cio­nes­de­par­tí­cu­las­de­óxi­do­de­hie­rro,­re-

­duc­ción­de­las­ten­sio­nes­de­fa­ti­ga­en­el­ma­te­rial­amo­la­do,

etc.).­Ba­jo­con­te­ni­do­de­Fe,­S­y­Cl­(≤­0,1%).

Es­pe­cial­men­te­fa­bri­ca­do­pa­ra­el­amo­la­do­de­cor­do­nes­de­sol­da-

­du­ra­en­ca­ños­de­ace­ro­pa­ra­ga­so­duc­tos,­oleo­duc­tos,­etc.­De­be

ser­uti­li­za­do­en­for­ma­per­pen­di­cu­lar­sobre­el­cordón­de­solda-

dura­(pro hi bi do su uso lateral co mo dis co de des bas te).

Al­to­po­der­de­des­bas­te­y­gran­du­ra­ción­son­lo­gra­dos­por­la

com­bi­na­ción­de­óxi­do­de­cir­co­nio­con­apro­pia­dos­sis­te­mas

aglo­me­ran­tes.­Re­co­men­da­do­en­es­pe­cial­pa­ra­la­in­dus­tria

pe­sa­da­y­fun­di­cio­nes­de­ace­ro,­hie­rro­gris,­ma­lea­ble,­y­no-

dular,­don­de­se­al­can­za­la­me­jor­re­la­ción­pre­cio­/ren­di­mien­-

to.

Para­el­amolado­de­metales­no­ferrosos­(aluminio,­aleacio-

nes­de­aluminio,­cobre,­bronce,­latón,­etc.).

Pa­ra­el­amo­la­do­de­la­pie­dra­na­tu­ral­y­ar­ti­fi­cial:­már­mol,­gra-

­ni­to,­re­frac­ta­rios,­hor­mi­gón,­te­jas,­fi­bro­ce­men­to,­mamposte-

ría,­todo­otro­tipo­de­material­no­metálico­y­fundición­gris­con

incrustaciones­de­arena.

Pa­ra­el­amo­la­do­de­ace­ros­de­ba­ja­y­me­dia­alea­ción,­es­pe­cial­-

men­te­pa­ra­tra­ba­jar­so­bre­can­tos­de­per­fi­les­o­aris­tas.­Apro­pia­do

pa­ra­cal­de­re­ría­li­via­na­y­car­pin­te­ría­me­tá­li­ca­en­ge­ne­ral.

Discos­de­desbaste­con­muy­buena­relación­precio­/­rendi-

miento.­

Para­ trabajos­en­ superficies­ y­ cantos­de­acero­de­baja­ y

media­aleación.

Velocidad 
periférica:
máxima 80 m/s

r.p.m. máxima:
ø 101 = 15.200 rpm   

ø 114/115 = 13.400 rpm   

ø 178 = 8.600 rpm    

ø 230 = 6.600 rpm

LINEA SECUR® EXTRA

LINEA XPERT® TOOLS

VENTAJAS

DE LOS DISCOS 

TYROLIT

Calidad
Seguridad
La mejor relación costo/beneficio
Stock permanente

g

g

g
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Discos Flap
En Oxido de Circonio 
y Carburo de Silicio. 

MEDIDAS / GRANO CÓDIGO CANT. MIN.

115 x 22,2­­­Grano­40 28-DLN1152240Z 10

115 x 22,2­­­Grano­60 28-DLN1152260Z 10

115 x 22,2­­­Grano­80 28-DLN1152280Z 10

115 x 22,2­­­Grano­120 28-DLN11522120Z 10

180 x 22,2­­­Grano­40 28-DLN1802240Z 10

180 x 22,2­­­Grano­60 28-DLN1802260Z 10

180 x 22,2­­­Grano­80 28-DLN1802280Z 10

180 x 22,2­­­­Grano­120 28-DLN18022120Z 10

115 x 22,2­­­Grano­40 27-DLF1152240Z 10

115 x 22,2­­­Grano­60 27-DLF1152260Z 10

115 x 22,2­­­Grano­80 27-DLF1152280Z 10

115 x 22,2­­­Grano­120 27-DLF11522120Z 10

180 x 22,2­­­Grano­40 27-DLF1802240Z 10

180 x 22,2­­­Grano­60 27-DLF1802260Z 10

180 x 22,2­­­Grano­80 27-DLF1802280Z 10

180 x 22,2­­­Grano­120 27-DLF18022120Z 10

115 x 22,2­­­Grano­40 B-DLF1152240Z 10

115 x 22,2­­­Grano­60 B-DLF1152260Z 10

115 x 22,2­­­Grano­80 B-DLF1152280Z 10

115 x 22,2­­­Grano­120 B-DLF11522120Z 10

MEDIDAS / GRANO CÓDIGO CANT. MIN.

115 x 22,2­­­Grano­60­ C-28DLN1152260 10

115 x 22,2­­­Grano­80­ C-28DLN1152280 10

115 x 22,2­­­Grano­120 C-28DLN11522120 10

115 x 22,2­­­Grano­220 C-28DLN11522220 10

115 x 22,2­­­Grano­400 C-28DLN11522400 10

180 x 22,2­­­Grano­60­ C-28DLN1802260 10

180 x 22,2­­­Grano­80 C-28DLN1802280 10

180 x 22,2­­­Grano­120 C-28DLN18022120 10

180 x 22,2­­­Grano­220 C-28DLN18022220 10

180 x 22,2­­­Grano­400 C-28DLN18022400 10

115 x 22,2­­­Grano­36 C-BDLN1152236 10

115 x 22,2­­­Grano­60 C-BDLN1152260 10

115 x 22,2­­­Grano­80 C-BDLN1152280 10

115 x 22,2­­­Grano­120 C-BDLN11522120 10

115 x 22,2­­­Grano­220 C-BDLN11522220 10

115 x 22,2­­­Grano­400 C-BDLN11522400 10

180 x 22,2­­­Grano­36­ C-BDLN1802236 10

180 x 22,2­­­Grano­400 C-BDLN18022400 10

APLI CA CIÓN

Amolado,­terminación­y­limpieza­de­superficies,­cantos­y­bor-

des­de­acero,­cordones­de­soldadura,­fundiciones­en­general,

materiales­no­ferrosos­(cobre,­latón,­bronce,­aluminio,­titanio,

plástico,­madera,­etc)­y­para­la­eliminación­de­óxido,­barniz­y

pintura­en­todo­tipo­de­superficies.­Al­ser­este­producto­“No
contaminante del material trabajado” está­especialmente
recomendado­para­operaciones­no­contaminantes­en­acero

inoxidable­(bajo­contenido­de­Fe,­S­y­Cl­≤­­0,1%).

*Especial­para­el­acabado­o­pulido­final­de­los­materiales­in-
dicados­precedentemente.

Amolado,­terminación­y­limpieza­de­superficies,­cantos­y­bor-

des­de­acero,­cordones­de­soldadura,­fundiciones­en­general,

materiales­no­ferrosos­(cobre,­latón,­bronce,­aluminio,­titanio,

plástico,­madera,­etc)­y­para­la­eliminación­de­óxido,­barniz­y

pintura­en­todo­tipo­de­superficies.­Al­ser­este­producto­“No
contaminante del material trabajado” está­especialmente
recomendado­para­operaciones­no­contaminantes­en­acero

inoxidable­(bajo­contenido­de­Fe,­S­y­Cl­≤­­0,1%).

*Especial­para­el­acabado­o­pulido­final­de­los­materiales­in-
dicados­precedentemente.

Amolado,­terminación­y­limpieza­de­superficies,­cantos­y­bor-

des­de­acero,­cordones­de­soldadura,­fundiciones­en­general,

materiales­no­ferrosos­(cobre,­latón,­bronce,­aluminio,­titanio,

plástico,­madera,­etc)­y­para­la­eliminación­de­óxido,­barniz­y

pintura­en­todo­tipo­de­superficies.­Al­ser­este­producto­“No
contaminante del material trabajado” está­especialmente
recomendado­para­operaciones­no­contaminantes­en­acero

inoxidable­(bajo­contenido­de­Fe,­S­y­Cl­≤­­0,1%).

*Especial­para­el­acabado­o­pulido­final­de­los­materiales­in-
dicados­precedentemente.

APLI CA CIÓN

Para­el­trabajo­de:­

•­Piedra­natural­y­artificial­(mármol,­granito,­hormigón,­mam-

postería,­tejas,­lajas,­cerámica,­porcelana,­fibrocemento,­re-

fractarios,­plástico,­masilla,­poliéster,­etc.).

•­Biiselado­de­vidrios­y­cristales.

*Especial­para­semiacabado.

**Especial­para­el­acabado­o­pulido­final­de­los­materiales
indicados­precedentemente.

Para­el­trabajo­de:­

•­Piedra­natural­y­artificial­(mármol,­granito,­hormigón,­mam-

postería,­tejas,­lajas,­cerámica,­porcelana,­fibrocemento,­re-

fractarios,­plástico,­masilla,­poliéster,­etc.).

•­Biiselado­de­vidrios­y­cristales.

*Especial­para­semiacabado.

**Especial­para­el­acabado­o­pulido­final­de­los­materiales
indicados­precedentemente.

PLANO

NYLON

PLANO

NYLON

CONVEXO

NYLON

PLANO

FIBRA
VIDRIO

CONVEXO

FIBRA
VIDRIO

PARA METALES EN GENERAL 
OXIDO DE CIRCONIO

PARA MATERIALES NO FERROSOS 
CARBURO DE SILICIO 

TIPO

TIPO

LINEA XPERT® TOOLS

Velocidad 
periférica:
máxima 80 m/s

r.p.m. máxima:
ø 115 = 13.400 rpm   

ø 180 = 8.600 rpm
*

*

*

*

*

*
**
**

*
**
**

*
**
**

**
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Ruedas Rectas
Línea ferretera

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

24 R 36 Q 46 P 60  P 80 O

APLI CA CIÓN

Desbaste­(granos­24­y­36)­y

terminación­(granos­46­a­80)

de­piezas­y­herramientas de

aceros­varios,­con­y­sin­trata-

miento­térmico.

125 x 19 x 19

150 x 19 x 19

150 x 25 x 19

175 x 19 x 19

175 x 25 x 19

200 x 19 x 19

200 x 25 x 19

250 x 25 x 32

250 x 32 x 32

250 x 38 x 32

250 x 50 x 32

300 x 32 x 38,1

300 x 38 x 38,1

300 x 50 x 38,1

350 x 38 x 38,1

350 x 50 x 38,1

350 x 63 x 38,1

406 x 50 x 38,1

1-­­5-6

1-10-6

1-11-6

1-12-6

1-14-6

1-17-6

1-19-6

1-23-6

1-24-6

1-25-6

1-26-6

1-27-6

1-28-6

1-29-6

1-31-6

1-­­5-7

1-10-7

1-11-7

1-12-7

1-14-7

1-17-7

1-19-7

1-23-7

1-24-7

1-25-7

1-26-7

1-28-7

1-29-7

1-30-7

1-31-7

1-­­5-8

1-10-8

1-11-8

1-12-8

1-14-8

1-17-8

1-19-8

1-23-8

1-24-8

1-25-8

1-29-8

1-31-8

1-­­5-9

1-10-9

1-11-9

1-12-9

1-14-9

1-17-9

1-19-9

PARA DESBASTE Y TERMINACION. TIPO 1

10A - OXIDO DE ALUMINIO GRIS

PARA AFILADO, RECTIFICADO PLANO Y ENTRE PUNTAS. TIPO 1

89A - OXIDO DE ALUMINIO BLANCO

46 K 60 J

150 x 13 x 19

150 x 19 x 19

175 x 13 x 32

175 x 19 x 25

200 x 19 x 25

200 x 25 x 25

300 x 25 x 127

350 x 38 x 127

1-­­9-512

1-10-512

1-39-512

1-20-512

1-­­9-477

1-10-477

1-39-477

1-13-477

1-18-477

1-20-477

1-36-477

1-37-477

5

5

5

5

4

5

4

2

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

3

2

3

2

2

2

2

1

PARA AFILADO DE METAL DURO (WIDIA) TIPO 1

C - CARBURO DE SILICIO VERDE

APLI CA CIÓN

Afilado­de­herramientas

con­ insertos­ de­ metal

duro­(Widia).

150 x 19 x 19

150 x 25 x 19

175 x 19 x 19

175 x 25 x 19

200 x 19 x 19

200 x 25 x 19

1-10-436

1-11-436

1-12-436

1-14-436

1-17-436

1-19-436

1-10-20

1-11-20

1-12-20

1-14-20

1-17-20

1-19-20

1-10-21

1-11-21

1-12-21

1-14-21

1-17-21

1-19-21

1-10-22

1-11-22

1-12-22

1-14-22

1-17-22

1-19-22

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

5

5

5

4

5

4

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN. APLI CA CIÓN

Herramientas­ de­ corte­ de

acero­templado­y­rectificado

de­precisión­en­aceros­tem-

plados­e­inoxidables.

60 J 80 J 100 J 120 J

1-10-5

1-11-5

1-12-5

1-14-5

1-17-5

1-19-5

1-23-5

1-24-5

1-25-5

1-26-5

1-27-5

1-28-5

1-29-5

1-30-5

1-31-5

1-32-5

1-33-946

r.p.m. máxima:

Las r.p.m. máximas
dependen del tipo 
de trabajo a realizar 
y el diámetro de la
rueda. Ver tabla de
velocidades 
recomendadas 
en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.
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Ruedas Rectas
Línea ferretera

PARA DESBASTE DE FUNDICIÓN GRIS. TIPO 1

1C - CARBURO DE SILICIO NEGRO

Ruedas con chanfle
Línea ferretera

PARA AFILADO DE SIERRAS. TIPO 1C

10A - OXIDO DE ALUMINIO GRIS

RUEDAS OPERADORAS PARA RECTIFICADORAS SIN CENTRO

10A - OXIDO DE ALUMINIO GRIS

1

1

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

4

5

5

5

5

5

5

4

5

4

APLI CA CIÓN

Rectificado­de­piezas­de

aceros varios,­ con­ y­ sin

tratamiento­térmico.

508 x 200 x 305

350 x 127 x 100

2/160 x 13

1-43-11

7-­­2-11

125 x 3 x 19

125 x 6 x 19

150 x 3 x 19

150 x 6 x 19

150 x 8 x 19

175 x 6 x 19

175 x 8 x 19

175 x 10 x 19

200 x 6 x 19

200 x 8­x 19

200 x 10 x 19

200 x 13 x 19

230 x 8 x 25

230 x 10 x 25

230 x 13 x 25

250 x­­ 6 x 25

250 x 8 x 25

250 x 10 x 25

250 x 13 x 25

300 x 10 x 25

300 x 13 x 25

1C-­­4-12

1C-­­5-12

1C-­­8-12

1C-­­9-12

1C-10-12

1C-13-12

1C-14-12

1C-15-12

1C-17-12

1C-18-12

1C-19-12

1C-20-12

1C-62-12

1C-82-12

1C-83-12

1C-21-12

1C-22-12

1C-23-12

1C-24-12

1C-27-12

1C-28-12

APLI CA CIÓN

Para­el­afilado­de­sierras­de

acero­circulares­y­de­cinta.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

24 R

60 M

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

70 Q

APLI CA CIÓN

Desbaste­de­piezas­de­fundi-

ción­gris­y­no­ferrosos.
350 x 50 x 38,1 1-31-17 1

tipo­1

tipo­7

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.
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Copas Rectas para 
afilado y rectificado
plano. Línea ferretera

PARA AFILADO DE HERRAMIENTAS Y RECTIFICADO PLANO

89A - OXIDO DE ALUMINIO BLANCO

PARA ASENTAR HERRAMIENTAS (90K)

1C - CARBURO DE SILICIO NEGRO

2

2

2

2

3

3

APLI CA CIÓN

Grano­36J­y­46J:­­Afilado­de

herramientas­de­acero­templado.

Grano­46k,­60J­y­80J:­­­Rectifi-

cado­plano­de­piezas­de­aceros

varios­ con­ y­ sin­ tratamiento

térmico,­ en­ máquinas­ vaivén

manuales.

100 x 50 x 19

125 x 63 x 19

178 x 76 x 73

200 x 76 x 73

6-1-30

6-2-30

6-1-970

6-2-970

6-3-512

6-4-512

6-3-477

6-4-477

6-3-642

tipo­6

PARA AFILADO DE HERRAMIENTAS

89A - OXIDO DE ALUMINIO BLANCO

APLI CA CIÓN

Afilado­de­herramientas­de

acero­templado.
100 x 38 x 19

125 x 50 x 19

11-1-477

11-2-477

tipo­11

PARA AFILADO DE HERRAMIENTAS

89A - OXIDO DE ALUMINIO BLANCO

150 x 13 x 19 12-1-477

APLI CA CIÓN

Afilado­ de­ herramientas­ de

acero­templado.
3

APLI CA CIÓN

Asentado­ y­ terminado­ de

herramientas­manuales­en

general.

150­x­50­x­25

200­x­50­x­25

Rkk-2-37

Rkk-3-37

1

1

90k

tipo­12

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

36 J 46 J 46K 60 J 80 J

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

60 J

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO/DUREZA CANT. MIN.

150/320 P

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO/DUREZA CANT. MIN.

60 J

Copas Cónicas para 
afilado. Línea ferretera

Platillos para afilado. 
Línea ferretera

r.p.m. máxima:

Las r.p.m. máximas
dependen del tipo 
de trabajo a realizar 
y el diámetro de la
rueda. Ver tabla de
velocidades 
recomendadas 
en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.

r.p.m. máxima:

Ver tabla en pág. 14.

Panes Doble faz
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Panes Marmoleros (90RK)

y rectificadores (90AS)

TIPO 90K Y 90 AS

1C - CARBURO DE SILICIO NEGRO

APLI CA CIÓN

Desbaste,­semiterminado­y

terminado­de­pisos­de­mo-

saico­y­granito.

Para­el­reavivado­de­ruedas

abrasivas.

SERIE A.  
CARACTERÍSTICAS: 10A60Q5VX1 - Ø VÁSTAGO =  1/4” (6,4 mm)
10 A - OXIDO DE ALUMINIO GRIS - CANT. MIN.: 50 UNIDADES

A-1 A-2 A-3 A-4 A-5 A-6 A-11 A-12 A-13

A-1-CO A-2-CO A-3-CO A-4-CO A-5-CO A-6-CO A-11-CO A-12-CO A-13-CO

20 x 63 26 x 32 26 x 70 32 x 32 20 x 29 20 x 29 20 x 45 18 x 32 30 x 29

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

A-14 A-15 A-21 A-22 A-23 A-24 A-25 A-26 A-31

A-14-CO A-15-CO A-21-CO A-22-CO A-23-CO A-24-CO A-25-CO A-26-CO A-31-CO

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

Grano: 60

Dureza: Q

Porosidad: 5

Liga 
vitrificada: V

Velocidad 
periférica:
50 m/seg para LO
(longitud libre del
vástago): 15 mm

r.p.m. máxima:
Depende del diámetro
exterior máximo de la
punta. Ver tabla de 
velocidad máxima  
de trabajo en pág. 14.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

90­Rk

90­AS

200 x 50 x 25

150 x 25 x 25

200 x 25 x 25

Rk-4-39 Rk-4-40 Rk-4-41 Rk-4-42 Rk-4-43 Rk-4-633

18 x 22 7 x 27 26 x 25 20 x 17 20 x 25 7 x 20 ø25 ø17 35 x 25

24T 30R 60P 120P 180P 220P 320M

1

1

1

Rk-1-38

Rk-3-38

Otros 
Productos

CHAIRA SIN MANGO (90W)

10A = ÓXIDO DE ALUMINIO GRIS

APLI CA CIÓN

Afilado­de­guadañas.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

120 40­x­15­x­250  FW-120 

150Q

1

SEGMENTO PARA MÁQUINA BERCO (3102)

APLI CA CIÓN

1C:­rectificado­de­blocks­y

tapa­de­cilindros­de­motores

de­fundición.

50C:­ídem­1C­y­aluminio.

TIPO MEDIDAS CÓDIGO SEGUN GRANO / DUREZA CANT. MIN.

S26 65­x­25­x­100

65­x­25­x­100

S26-1-44

S26-1-75  

1C 36J             50C 36J

6

6

Puntas 
montadas



A-32 A-33 A-34 A-35 A-36 A-37 A-38 A-39

A-32-CO A-33-CO A-34-CO A-35-CO A-36-CO A-37-CO A-38-CO A-39-CO

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

Puntas 
montadas

B-41 B-42 B-43 B-44 B-51 B-52 B-53 B-54 B-61

B-41-CO B-42-CO B-43-CO B-44-CO B-51-CO B-52-CO B-53-CO B-54-CO B-61-CO

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

B-62 B-91 B-92 B-93 B-101 B-103 B-104 B-114 B-121

B-62-CO B-91-CO B-92-CO B-93-CO B-101-CO B-103-CO B-104-CO B-114-CO B-121-CO

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

B-122 B-131 B-132 B-133 B-134 B-135 B-136

B-122-CO B-131-CO B-132-CO B-133-CO B-134-CO B-135-CO B-136-CO

TIPO

MEDIDAS D x T (mm)

CÓDIGO

Grano: 60

Dureza: Q

Porosidad: 5

Liga 
vitrificada: V

Velocidad 
periférica:
50 m/seg para LO
(longitud libre del
vástago): 15 mm

r.p.m. máxima:
Depende del diámetro
exterior máximo de la
punta. Ver tabla de 
velocidad máxima  
de trabajo en pág. 14.

26 x 16 26 x 13 38 x 10 26 x 10 40 x 10 32 x 6 26 x 25 20 x 20

16 x 16 14 x 20 7 x 8 6 x 10 11 x 20 10 x 20 7 x 16 7 x 13 20 x 8

14 x 10 14 x 16 7 x 6 6 x 5 16 x 18 16 x 5 8 x 10 6 x 10 ø14

ø10 13 x 13 10 x 13 11 x 10 8 x 10 6 x 13 6 x 8

SERIE A.  
CARACTERÍSTICAS: 10A60Q5VX1 - Ø VÁSTAGO =  1/4” (6,4 mm)
10 A - OXIDO DE ALUMINIO GRIS - CANT. MIN.: 50 UNIDADES

SERIE B.  
CARACTERÍSTICAS: 88A60Q5VX1 - Ø VÁSTAGO =  1/8” (3,2 mm)
88 A - OXIDO DE ALUMINIO ROSADO - CANT. MIN.: 50 UNIDADES

10
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Puntas 
montadas

GENERALIDADES

SOBRE PUNTAS

MONTADAS

D = Diámetro de la muela

T = Espesor de la muela

S = Diámetro del vástago

LO = Longitud libre del
vástago (máx. 15 mm)

LF = Longitud del
vástago

ATENCION: Se pueden fabricar a pedido especial con
vástago de 3 y 6 mm. Las boquillas para ø 3,2 mm (1/8”) y
6,4 mm (1/4”) no ajustan ø 3 y 6 mm respectivamente.

SERIE W.  
CARACTERÍSTICAS: 88A60Q5VX1
Ø VÁSTAGO =  1/8” (3,2 mm) Y 1/4” (6,4 mm)
88 A - OXIDO DE ALUMINIO ROSADO - CANT. MIN.: 50 UNIDADES

TIPO MEDIDAS (mm) MEDIDAS (mm) CÓDIGO
D x T S x LF

W-149-CO

W-152-CO

W-153-CO

W-154-CO

W-160-CO

W-162-CO

W-163-CO

W-164-CO

W-169-CO

W-170-CO

W-171-CO

W-176-CO

W-177-CO

W-179-CO

W-185-CO

W-186-CO

W-187-CO

W-188-CO

W-194-CO

W-195-CO

W-196-CO

W-204-CO

W-205-CO

W-206-CO

W-208-CO

W-218-CO

W-220-CO

W-221-CO

W-225-CO

W-226-CO

W-228-CO

W-229-CO

W-230-CO

W-235-CO

W-236-CO

W-238-CO

W-149

W-152

W-153

W-154

W-160

W-162

W-163

W-164

W-169

W-170

W-171

W-176

W-177

W-179

W-185

W-186

W-187

W-188

W-194

W-195

W-196

W-204

W-205

W-206

W-208

W-218

W-220

W-221

W-225

W-226

W-228

W-229

W-230

W-235

W-236

W-238

4 x 6

5 x 6

5 x 10

5 x 13

6 x 6

6 x 10

6 x 13

6 x 20

8 x 10

8 x 13

8 x 20

10 x 13

10 x 20

10 x 32

13 x 13

13 x 19

13 x 25

13 x 40

16 x 13

16 x 20

16 x 25

20 x 20

20 x 25

20 x 32

20 x 50

25 x 13

25 x 25

25 x 40

32 x 6­­

32 x 10

32 x 20

32 x 25

32 x 32

40 x 6

40 x 13

40 x 40

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

3,2­x­30

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40

6,4­x­40­

6,4­x­40

6,4­x­40

Grano: 60

Dureza: Q

Porosidad: 5

Liga 
vitrificada: V

Velocidad 
periférica:
50 m/seg para LO
(longitud libre del
vástago): 15 mm

r.p.m. máxima:
Depende del diámetro
exterior máximo de la
punta. Ver tabla de 
velocidad máxima  
de trabajo en pág. 14.
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DISCOS
TYROLIT

TYROLIT­ofrece­al­usuario­profesional­3­niveles­de­calidad/precio.

LAS CALIDADES

ETIQUETA DISCOS DE CORTE Y DESBASTE

La­línea­TOP­de­TYROLIT­con­productos­

de­excelente­calidad.

Discos­de­desbaste­de­alto­rendimiento­

y­larga­duración.

Discos­de­corte­y­desbaste­para­

profesionales,­con­muy­buena­

relación­precio/rendimiento.
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Al­cortar­perfiles,­es­conveniente­que­haya­una
distancia­(D)­entre­la­pieza­a­cortar­y­el­radio
de­desplazamiento­del­cabezal­de­la­máquina.
Es­decir,­se­debe­desplazar­la­pieza­a­cortar
respecto­ del­ radio­ de­ desplazamiento­ del
cabezal­de­la­máquina.
Ver­ejemplos­de­la­posición­y­de­la­distancia
(D) a­la­que­deberían­fijarse­algunos­perfiles.

1.Ve­ri­fi­car­que­las­R.P.M.­má­xi­mas­per­mi­ti­das­pa­ra­el­dis­co,­coin­ci­dan­con­las­de­la­má­qui­na
a­uti­li­zar.­

2.Ve­ri­fi­car­que­las­bri­das­de­fi­ja­ción­es­tén­lim­pias,­sean­del­mis­mo­diá­me­tro­y­no­me­no­res
a­1/3­del­diá­me­tro­del­dis­co.­

3.Co­lo­car­en­tre­el­dis­co­y­las­bri­das,­jun­tas­de­car­tón­o­si­mi­lar­de­es­pe­sor­no­menor­a­0,5­mm.
4.Tan­to­el­dis­co­co­mo­la­má­qui­na­de­ben­­fun­cio­nar­exen­tos­de­vi­bra­cio­nes.­
5.La­pie­za­a­cor­tar­de­be­es­tar­bien­su­je­ta,­ya­que­cual­quier­la­deo­o­aflo­ja­mien­to­de­la­mis­ma

du­ran­te­el­cor­te­pue­de­pro­du­cir­la­ro­tu­ra­del­dis­co.­
6.El­con­tac­to­del­dis­co­con­la­pie­za­de­be­ser­sua­ve­y­la­fuer­za­de­cor­te­de­be­rá­man­te­ner­se

cons­tan­te­du­ran­te­to­da­la­o­pe­ra­ción.­
7.Si­du­ran­te­el­cor­te­el­dis­co­se­fre­na,­es­un­in­di­cio­de­fal­ta­de­po­ten­cia­de­la­má­qui­na­y/o

aflo­je­de­las­co­rreas.­
8. Al­ma­ce­nar­pre­fe­ren­te­men­te­a­una­tem­pe­ra­tu­ra­no­mayor­a­25ºC­y­50%­de­hu­me­dad,­

co­lo­cán­do­los­so­bre­una­su­per­fi­cie­de­apo­yo­pla­na.­
9.Usar­ele­men­tos­de­­se­gu­ri­dad­per­so­nal.­

1.Co­men­zar­a­tra­ba­jar­con­un­dis­co­nue­vo­sin­an­tes­ha­ber­lo­de­ja­do­gi­rar­en­va­cio­por­unos­30
se­gun­dos.­

2.Por­nin­gún­mo­ti­vo­qui­tar­la­cu­bier­ta­pro­tec­to­ra­de­la­má­qui­na,­la­cual­de­be­rá­cu­brir­am­bos
la­dos­del­dis­co­y­te­ner­un­­án­gu­lo­de­aper­tu­ra­má­xi­mo­de­150º.­

3.Al­ter­mi­nar­el­tra­ba­jo,­fre­nar­el­dis­co­con­tra­el­ma­te­rial,­de­jar­que­se­fre­ne­so­lo­en­va­cio.­
4.Uti­li­zar­un­dis­co­gas­ta­do,­con­diá­me­tro­me­nor­al­ori­gi­nal­en­una­má­qui­na­de­más­R.P.M.

La­defensa­protectora
deberá­cubrir­ambos­
laterales­del­disco­y­tener
un­ángulo­de­apertura­no
mayor­a­150º.

SIEMPRE

NUNCA

1.Ve­ri­fi­car­que­las­R.P.M.­má­xi­mas­per­mi­ti­das­pa­ra­el­dis­co,­coin­ci­dan­con­las­de­la
má­qui­na a­uti­li­zar.­

2.­Ve­ri­fi­car­que­las­bri­das­de­fi­ja­ción­es­tén­lim­pias­y­sean­del­mis­mo­diá­me­tro.­
3.Tra­ba­jar­el­dis­co­sin­pre­sión­so­bre­la­pie­za,­el­pe­so­de­la­má­qui­na­es­su­fi­cien­te.­
4.Pa­ra­sec­cio­nes­de­cor­te­gran­des,­ha­cer­pendular­la­máquina­hacia­adelante­y­hacia­atrás.­­
5.Evi­tar­la­dear,­in­cli­nar­o­utilizar­de­costado­los­discos­de­corte.
6.Ve­ri­fi­car­que­la­pie­za­a­cor­tar­es­te­bien­su­je­ta,­ya­que­cual­quier­des­pla­za­mien­to­de­la

mis­ma­du­ran­te­el­cor­te­pue­de­pro­du­cir­la­ro­tu­ra­del­dis­co.­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­
7. Al­ma­ce­nar­pre­fe­ren­te­men­te­a­una­tem­pe­ra­tu­ra­no­mayor­a­25ºC­y­50%­de­hu­me­dad.­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­
8. Usar­ele­men­tos­de­­se­gu­ri­dad­per­so­nal.­

1.Co­men­zar­a­tra­ba­jar­con­un­dis­co­nue­vo,­sin­an­tes­ha­ber­lo­de­ja­do­gi­rar­en­va­cío­por
unos­30­se­gun­dos.

2.Por­nin­gún­mo­ti­vo­re­ti­rar­la­de­fen­sa­pro­tec­to­ra­de­la­má­qui­na,­la­cual­de­be­rá­te­ner­un­­
án­gu­lo­de­aper­tu­ra­má­xi­mo­de­185º.­

3.Cam­biar­un­dis­co­sin­antes­ha­ber­de­sen­chu­fa­do­la­má­qui­na.­
4.Ajus­tar­o­apre­tar­las­bridas­de­la­máquina­me­dian­te­gol­pes­(mar­ti­llo­o­pun­zón),­si­no­usar

la­lla­ve­ade­cua­da.­
5.Al­ter­mi­nar­el­tra­ba­jo,­fre­nar­el­dis­co­con­tra­el­ma­te­rial,­de­jar­que­se­fre­ne­so­lo­en­va­cío.­
6. Cam­biar­un­dis­co­has­ta­la­ter­mi­na­ción­de­su­vi­da­útil,­ni­cam­biar­en­la­mis­ma­má­qui­na un

dis­co­de­cor­te­por­otro­de­des­bas­te­o­vi­ce­ver­sa.

SIEMPRE

NUNCA

MAQUINAS FIJAS Y SENSITIVAS

MAQUINAS PORTATILES ANGULARES

USO Y SEGURIDAD 
EN DISCOS

El­ángulo­de­apertura­de­la­defensa
protectora­no­debe­ser­mayor­a­185º.­

Recomendamos­los­ángulos­de­trabajo­que­se­indican­arriba.

CORTE FLAP PLANO FLAP CONVEXODESBASTE

Para­secciones­de­corte­grandes,
hacer­pendular­la­máquina­hacia­
adelante­y­hacia­atrás.

D D D D



RECOMENDACIONES

1- So ni do
An­tes­de­mon­tar­una­rue­da­en­li­ga­vi­tri­fi­ca­da­en­la­má­-
qui­na,­ve­ri­fi­car­que­es­té­en­bue­nas­con­di­cio­nes.
Gol­pée­la­sua­ve­men­te­con­un­mar­ti­llo­de­plás­ti­co­o­de
ma­de­ra.­Si­no­tie­ne­fi­su­ras­no­ta­rá­un­so­ni­do­me­tá­li­co,
si­mi­lar­al­de­un­ob­je­to­de­por­ce­la­na.

2- Aprie te
In­ter­ca­lar­en­tre­bri­das­y­rue­da­jun­tas­de­car­tón­o­ada­mi­-
te­de­es­pe­sor­0,5­a­1­mi­lí­me­tro,­y­de­un­diá­me­tro­mí­ni­-
mo­ igual­al­ diá­me­tro­ex­te­rior­de­ la­bri­da.­No­apre­tar
ex­ce­si­va­men­te­las­bri­das­con­tra­la­rue­da.­Ha­cer­lo­en
cruz.­Des­pués­de­un­tiem­po­de­ha­ber­tra­ba­ja­do,­ajus­tar
otra­vez­sua­ve­men­te.­

3- R.P.M.
Cons­ta­tar­la­ve­lo­ci­dad­en­re­vo­lu­cio­nes­por­mi­nu­to­del
eje­por­ta­rrue­da.­No­su­pe­rar­las­R.P.M.­per­mi­ti­das,­que­fi­-
gu­ran­en­la­eti­que­ta­de­la­rue­da.

4- Sua vi dad
El­diá­me­tro­in­te­rior­o­buje­de­la­rueda­de­be­des­li­zar­se
sua­ve­men­te­so­bre­el­eje­de­la­má­qui­na.­Nun­ca­de­be­ser
for­za­do­o­en­ros­ca­do­so­bre­el­mis­mo.

5- Prue ba en va c�o
Una­vez­mon­ta­da­la­rue­da,­há­ga­la­gi­rar­a­su­ve­lo­ci­dad
de­tra­ba­jo­du­ran­te­3­mi­nu­tos­antes­de­comenzar­a­tra-
bajar.­Co­lo­car­se­a­un­cos­ta­do­de­la­máquina,­cuan­do­se
rea­li­za­esta­prueba.

Sonido

Precaución

Empuje

Guarda­protectora

Reavivado

Apriete

R.P.M.

Suavidad

Prueba­en­vacío

6- Apo yo
Ase­gú­re­se­de­que­el­apo­yo­de­la­pie­za­es­té­siem­pre­en
bue­nas­con­di­cio­nes­y­bien­ajus­ta­do,­a­no­más­de­3­mi­lí­-
me­tros­de­la­rue­da.

7- Pre cau ci�n
Pres­tar­aten­ción­que­en­la­pues­ta­en­mar­cha­de­la­má­-
qui­na­no­ha­ya­he­rra­mien­tas,­tra­pos,­u­otros­ob­je­tos­cer­-
ca­de­la­rue­da­abra­si­va.

8- Em pu je
No­se­de­be­ejer­cer­una­pre­sión­ex­ce­si­va­de­la­pie­za­con-
­tra­la­rue­da,­si­no­ha­cer­lo­gra­dual­men­te,­es­pe­cial­men­te
al­ini­cio­del­tra­ba­jo.

9- Guar das pro tec to ras
En­cualquier­tipo­de­operación,­las­máquinas­siempre
deben­ estar­ equipadas­ con­ sus­ correspondientes
guardas­protectoras.­El­amo­la­do­ma­nual­ sin­guar­das
pro­tec­to­ras,­es­tá­per­mi­ti­do­úni­ca­men­te­al­uti­li­zar­pe­que­-
ños­cuer­pos­abra­si­vos,­o­rue­das­de­li­ga­ba­ke­li­ta­has­ta
un­diá­me­tro­ex­te­rior­de­80­mi­lí­me­tros.

10- Rea vi va do
Rea­vi­var­la­pe­ri­fe­ria­de­la­rue­da­con­dia­man­te,­ru­le­ta­de
ace­ro­o­pan­abra­si­vo­rec­ti­fi­ca­dor,­­pa­ra­man­te­ner­con-
­cén­tri­ca­la­mis­ma­res­pec­to­al­eje­de­la­má­qui­na.

Rec ti fi ca ción

Ci­lín­dri­ca­ex­te­rior:­25-35­m/seg

Pla­na­con­rue­das­rec­tas:­22-27­m/seg

Pla­na­con­co­pas,­ani­llos,­seg­men­tos:­20-25­m/seg

Sin­centros:­con­liga­vitrificada­35­m/seg

Afi la do de he rra mien tas

Ace­ro:­25­m/seg

Me­tal­du­ro­(Wi­dia):­20-25­m/seg

Des bas te ma nual

Con­liga­vitrificada:­35­m/seg

Con­liga­baquelita:­50­m/seg

SEGURIDAD EN EL USO DE RUEDAS

Se­gún­los­di­fe­ren­tes­ti­pos­de­ope­ra­ción­

y­apli­ca­ción,­se­re­co­mien­dan­las­si­guien­tes­

ve­lo­ci­da­des­pe­ri­fé­ri­cas.

20 25 32 35 50

5 (76.000) (96.000) (122.000) (134.000) (191.000)

10 (38.000) (48.000) (61.000) (67.000) (96.000)

15 25.500 (32.000) (41.000) (45.000) (64.000)

20 19.100 23.900 (31.000) (33.000) (48.000)

25 15.300 19.100 24.500 26.800 (38.000)

32 11.900 14.900 19.100 20.900 29.900

40 9.600 11.900 15.300 16.700 23.900

50 7.600 9.600 12.200 13.400 19.100

63 6.100 7.600 9.700 10.600 15.200

80 4.800 6.000 7.600 8.400 11.900

100 3.800 4.800 6.100 6.700 9.600

115 3.300 4.200 5.300 5.800 8.300

125 3.100 3.800 4.900 5.400 7.600

175 2.200 2.700 3.500 3.800 5.500

180 2.100 2.700 3.400 3.700 5.300

200 1.910 2.400 3.100 3.300 4.800

225 1.700 2.100 2.700 3.000 4.200

230 1.660 2.100 2.700 2.900 4.200

250 1.530 1.910 2.400 2.700 3.800

300 1.270 1.590 2.000 2.200 3.200

350 1.090 1.360 1.750 1.910 2.700

400 960 1.190 1.530 1.670 2.400

450 850 1.060 1.360 1.490 2.100

500 760 960 1.220 1.340 1.910

Diámetro Velocidad periférica [m/seg]
mm

Tabla de R.P.M. máximas recomendadas en relación al diámetro exterior
de la rueda abrasiva y de la velocidad periférica en metros por segundo.

R.P.M. MAXIMAS RECOMENDADAS
VELOCIDAD PERIFERICA RECOMENDADA

14

(r.p.m.) indicativo de revoluciones por minuto frecuentemente

fuera del rango de r.p.m. de máquinas convencionales.

VELOCIDADES RECOMENDADAS
para ruedas vitrificadas y puntas montadas

Apoyo



Planta San Luis

Es­ una­ com­pa­ñia­ del­ Gru­po­ TY RO LIT SCH LEIF MIT TEL WER KE

SWA ROVS KI K.G. de­Aus­tria,­ líder­en­la­fa­bri­ca­ción­de­rue­das­pa­ra

des­bas­te, rec­ti­fi­ca­do­y­pu­li­do,­dis­cos­de­cor­te­y­des­bas­te­y­he­rra­mien­tas

dia­man­ta­das.­Con­25­plantas­de­producción­en­15­países,­más­de­4.600

empleados­y­ representantes­de­venta­en­más­de­60­países,­es­ líder

mundial­en­la­fabricación­de­abrasivos.­

En­Argentina,­la­capacidad­instalada­en­sus­dos­plantas­industriales­junto

con­la­calidad­y­seguridad­de­sus­productos, le­permite­ser­indiscutido­líder

del­mercado­argentino­de­abrasivos.­

Planta Mo rón:­pro­du­ce­to­do­ti­po­de­rue­das­abra­si­vas­sean­en­li­gas

vi­tri­fi­ca­das­o­re­si­no­sas­has­ta­un­diá­me­tro­de­1066­mm­(42”).­

Planta San Luis: es­la­más­mo­der­na­plan­ta­in­dus­trial­de­La­ti­noa­mé­ri­ca pa­ra

la­fa­bri­ca­ción­de­dis­cos­de­cen­tro­de­pri­mi­do­o­rec­tos­pa­ra­cor­te­y­des­bas­te

has­ta­ø­230­mm­(9”)­pa­ra­al­ta­ve­lo­ci­dad,­y­dis­cos­de­cor­te­rec­tos­has­ta

ø­508­mm­(20”).­

Los­pro­duc­tos­ma­nu­fac­tu­ra­dos­en­sus­2­plan­tas­son­ex­por­ta­dos­a­­Aus­tria,

Es­pa­ña,­Es­ta­dos­Uni­dos­y­a­toda­Su­da­mé­ri­ca.­

Los­procesos­de­TYROLIT­ARGENTINA­cumplen­con­los­requisitos

establecidos en­las­más­avanzadas­normas­de­calidad­y­gestión­ambiental.

Además­todos­los­productos­cumplen­con­las­normas­de­seguridad­en

abrasivos­EN­12413­y­normas­OSA.

TYROLIT ARGENTINA SA

Planta Morón

Oficinas administrativas

NORMA
EN 12413

ISO­9001:2000 ISO­14001:2004 The­Organization­for
the­Safety­of­Abrasives

In dis cu ti do li de raz go de mer ca do
Tec no lo gía de pro duc ción más mo der na del 
mun do
Ele va da ca li dad de los pro duc tos que fa bri ca
Ca pa ci dad de pro duc ción
Sa tis fac ción to tal del clien te
Pri mer y ma yor ex por ta dor de abra si vos 
só li dos de nues tro país
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Oficinas Administrativas

Edificio Panamericana Plaza

Tronador­4890­-­9º­Piso

C1430DNN­Buenos­Aires­-­Argentina

Tel.:­(54­11)­4545-2200­-­Fax:­(54­11)­4543-5420­

ventas@tyrolit.com.ar

www.tyrol i t .com.ar

F
O
L
­0
9
-0
1


